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Ansprttche: 

Verfahren zum Herstellen eines holzShnlich aussehen- 
den Stabes, insbesondere Plachstabes aus thermoplastischem 
Kunststoffmaterial, mit einem geschfiumten Kern und gegen- 
tlber diesem verdichteten Deckschichten, von denen wenig- 
stens eine an ihrer AuBenseite Texturrillen in Art einer 
Holzmaserung aufweist, wobei aus thermoplastischem Kunst- 
stoffmaterial ein Rohling aus einem geschfiuraten Kern und 
demgegenttber verdichteten Decks chichten hergestellt wird, 
dadurch gekennzeichnet , daB der Stab mit glatten Aufienf li- 
chen der Deckschichten in an sich bekannter Weise extrudiert 
und nach dem Pestwerden des die Deckschichten bildenden 
Kunststoffmaterials in die AuBenfiache wenigstens einer 
Decks chi cht Texturrillen in Art einer Holzmaserung unter 
WSrmeeinwirkung tiefgeprSgt werdenj 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB das Material der AuBenfiache bis zu einer begrenzten 
Tiefe entsprechend der Textur nur im Bereich der Textur- 
rillen erweicht und unter Ausbildung der Texturrillen ver- 
drangt wird, 
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3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daft die die Texturrillen umgebenden Flachenteile beim 
Tiefpragen freiliegen und das geschmolzene Material an 
den Auftenrandern der Texturrillen gratartig aufgeworfen 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daft die gratartigen AufienrSnder tlberschliffen werden. 

5. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Texturrillen nach dera Tiefpragen 
im Inneren eingefarbt werden und die Einfarbung insbeson- 
dere durch Aufbringen eines Lacks fixiert wird. 

6. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 1, dadurch 
gekennzeichnet, daft vor dem Tiefpragen auf die Auftenseite 
der Deckschicht eine gegentiber dem Kunststof fmaterial hel- 
lere Lackschicht aufgebracht wird und diese durch das Tief- 
pragen von den Texturrillen durchbrochen wird. 
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"Verfahren zur llerstellung eines holzfihnlich aussehen- 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zuro Heratellen eines 
holz/ihnlich aussehenden Stabes, insbesondere Flachstabes 
aus thermoplastischem Kunstst off material, mit einem ge- 
schautnten Kern und gegenttber diesem verdichteten Deck- 
schichten, von denen wenigstens eine an ihrer AuBensei- 
te Texturrillen in Art einer Holsmaserung aufweist, wc- 
bei aus thermoplastischem Kunststof f material ein Rohling 
aus einem gesch&uroten Kern und demgegenilber verdichteten 
Deckschi chten hergestellt wird. 



den Stabes aus Kunststoff" 
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Der Stab kann von beliebiger LSnge sein. Er hat normaler- 
weise das Profil von Holzbrettern, -balken, -bohlen, Lei- 
sten und dergleichen. 

Derartige Schaumstoffmaterialien, bei welchen ein geschaum- 
ter Kern nach aufien in gegeniiber dem Kern verdichtete Deck- 
schichten Ubergeht, die aus demselben Kunststoff wie der 
Schaumkern bestehen und gegebenenfalls nahezu bis zur theo- 
retischen HBchstdichte verdichtet sein konnen, werden als 
Struktur- oder Integralschaumstoffe bezeichnet. Das Grund- 
material des erfindungsgemaB hergestellten Stabes ist ein 
solcher Struktur- oder Integralschaumstoff . 

Es ist bekannt, Kunststoff materialien als Holz- 

ersatz herzustellen, indem eine Folie beispielsweise fiber 
eine Fl&chenheizung auf eine erhShte Temperatur gebracht 
wird und mit einem kalten Pragewerkzeug, beispielsweise 
einem Pragestempel oder einer PrSgewalze, in die Material- 
oberfiache feine Rillen eingeprSgt werden. Hierdurch soli 
die Textur oder Maserung von Holz iraitiert werden. Das PrS- 
gen der Texturrillen bereitet hierbei Schwierigkeiten. Ira 
allgemeinen ist der er f order liche PrSgedruck so groB, daft 
kein hinreichend gleichmSMges PrSgebild erhalten werden 
kann, insbesondere wenn das zu prSgende Kunststoffmaterial 
eine Dicke hat, welche Uber norniale Folienstflrken hinaus- 
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geht. Die ErwSrmung eines solchen Plattenmaterials kann 
namlich nicht so weit getrieben werden, daB das thermopla- 
stische Kunststoffmaterial fur einen geringen Pragedruck 
hinreichend erweicht ist, weil dann Gefahr besteht, daB 
das Material spatestens unter dem Pragedruck einfallt, 
sich verzieht oder verformt, insbesondere wenn es sich 
um Platten rait Hohlprofil handelt. Hohlprofilplatten las- 
sen sich nicht hinreichend flSchig gegenstUtzen. 

Man hat Holzersatzplatten auch schon aus Struktur- oder 
Integralschaumplatten hergestellt. Hierbei werden beim 
gleichzeitigen Herstellen des geschauraten Kerns und der 
verdichteten Deckschichten in deren AuBenflachen durch 
Pigmentierung und Steuerung von AnguB und AnguBart PlieB- 
linien erzeugt, welche Holzmaserungen imitieren sollen. 
Integralschaum-Porrateile als Holzersatz haben gegenUber 
Pormteilen aus horaogenem Kunststoff den Vorteil, daB das 
spezifische Gewicht und die Eigenschaften zur Weiterver- 
arbeitung sich an die entsprechenden Eigenschaften von 
Holz weitgehend angleichen lassen, so daB ein Integral- 
schaum-PorrakOrper wie Holz gehobelt, gefrflBt, geschnitzt, 
gebohrt, verschraubt und vernagelt werden kann, ohne daB 
es zum Spalten oder Platzen des Materials komrat. Der Ver- 
lauf der PlieBlinien laBt sich beim SpritzgieBen jedoch 
nicht so steuern, daB sie tatpachlich wie eine echte Holz 
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maserung aussehen. Auch zeichnen sich diese nicht plastisch 
in Form feiner Rillen ab, wie dies bei Naturholz der Pall 
ist. Man erkennt daher deutlich, da£ es sich bei der be- 
kannten Holzersatzplatte um eine Imitation handelt. AuSer- 
dem hat eine solche Holzersatzplatte nicht den holzartigen 
Griff, 

Zur Beseitigung dieser Nachteile hat man auch schon Imi- 
tationen von Holzbalken und dergleichen in Pormen gespritzt, 
deren OberflSche der von natUrlichem Holz nachgeahmt war. 
Derartige Imitationen sehen nach entsprechender EinfSrbung 
zwar t&uschend Shnlich aus. Der Herstellungsaufwand ist je- 
doch grofc. Auch ist von Nachteil, da£ alle Teile von iden- 
tischer Form und Abmessung sind. 

Die Erfindung schafft ein Verfahren der eingangs erwShnten 
Art, das sich durch geringen Aufwand - insbesondere niedri- 
ge Werkzeugkosten - fttr die DurchfUhrung, beliebige Wflhl- 
barkeit der WerkstUckl&nge und gutes holz&hnliches Ausse- 
hen der Werkstttcke auszeichnet. Das Verfahren nach der Er- 
findung ist dadurch gekennzeichnet , dafc der Stab mit glat- 
ten Au&enflSchen der Decks chichten in an sich bekannter 
Weise extrudiert und nach dem Festwerden des die Deck- 
schichten bildenden Kunststoffmaterials in die Aufcenfia- 
che wenigstens einer Decks chicht Texturrillen in Art einer 
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Holzmaserung unter WSrmeeinwirkung tiefgeprSgt werden. 



Im Sinne des erfindungsgemSflen Verfahrens wird zuerst ein 
Integralschaumstoffstab, z.B. ein Brett, mit gleichmfifiigen 
AuBenfl&chen der Deckschichten extrudiert, Geeignete Ver- 
fahren hierzu sind bekannt und kSnnen verwendet werden. 
Insbesondere kann mit einem geeigneten Extruder ein treib- 
mittelhaltiges Kunststoffmaterial, welches innerhalb des 
Extruders unter hinreichend grofiem Druck gehalten wird, 
dafc es dort noch nicht schSumt, derart extrudiert werden, 
daft die Deckschichten durch den Kontakt mit einer nachge- 
schalteten Kalibrier- und KUhlvarrichtung so rasch abktlh- 
len und fest werden, daft es im Bereich der Deckschichten 
kaum zu einem AufschSumen und Freisetzen des Treibmittels 
kommt, wShrend das Kunststoffmaterial im Inneren aufsch&umt. 



Der bevorzugte Werkstoff ist Polyvinylchlorid. 

Der extrudierte Stab mit gleichmSBigen Deckschichten wird 
dann erfindungsgemSLft entsprechend der gewtlnschten Holztex- 
tur tiefgeprSgt. Es hat sich gezeigt, daft aufgrund des er- 
findungsgem&ft verwendeten Integralschaumstoffs eine ttber- 
raschend gute PrSgung erhalten werden kann, durch welche 
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die OberflSchenstruktur von Holzmaterialien weitestgehend 
naturgetreu nachgebildet wird. Beim TiefprSgen werden durch 
PrJigevorsprUnge am Prligewerkzeug entsprechende Vertiefungen 
in dem geprSgten Material ausgebildet. Durch das Vorhanden- 
sein des geschSumten Plattenkerns werden die Deckschichten 
ausreichend gut gegengestUtzt , so dafl es nicht zu Einfall- 
stellen und unerwUnschten Verformungen unter dem PrSgedruck 
kommt. Gleichzeitig lassen sich die zu prfcgenden Au&enfia- 
chen der Deckschichten unter verhfiltnismSMg geringem Prfi- 
gedruck verformen, well auch die Decks chicht des Integral- 
schaumstoffstabes noch bis zu einem gewissen Grade porig 
ist. 

Da die zu prSgende Deckschicht wenigstens abgesehen von 
einer sehr dUnnen, weitgehend homogenen Aufcenhaut bis zu 
gewissem Mafce ebenfalls noch eine zellige Struktur hat Oder 
durch geeignete Verfahrensbedingungen mehr oder weniger 
stark zellig eingestellt werden kann 3 lfiflt sich durch das 
Tiefpr&gen erreichen, daA im Bereich der Texturrillen lie- 
gende Poren nach auiten hin aufbrechen, so dafi die Flfichen 
am Grunde und den Flanken der Texturrillen in sich mehr 
oder weniger stark porig rauh sind. Durch eine solche Rau- 
higkeit wird die Xhnlichkeit mit dem Aussehen von Holztex- 
turen betrBchtlich verbessert, weil die Holztexturrillen 
ebenfalls in sich rauh sind. Durch das erfindungsgemftfie 
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TiefprSgen wird die AuBenhaut der Deckschicht durchbrochen, 
so daft die unter der AuBenhaut liegenden Strukturbereiche 
der Deckschicht freigelegt werden. 

Fur das erfindungsgemaBe Tiefpragen ist es moglich, die zu 
pragende AuBenseite der Decksoliiclit bis zu einer begrenzten 
Tief e insgesamt zu erwarmen und daim mit einem kalten Prage- 
werkzeug zu pragen. Hierbei ist jedoch die Erw£b?mungsteinpera- 
tur nach oben begrenzt, veil sonst Gefahr bestekt, dafl die 
in der Decksdiicht auf grund des Herstellungsverfahrens einge- 
schlossenen Treibmittelkeime zum unerwunschten Aufschaumen 
der auBeren Poren fuhren. Es wird daher erfindungsgemaB vor- 
gezogen, das Material der zu pragenden AuBenflacke bis zu 
einer begrenzten Tief e entsprechend dem Terlauf der Textur 
nur ortlich zu erweichen und durch das Pragewerkzeug unter 
Ausbildung der Texturrillen zu verdrangen. Diejenigen Ober- 
flachenbereiche der Deckschiclit, in welclie keine Texturrillen 
eingepragt werden soli en, werden dabei bevorzugt moglichst 
kalt gehalten, jjedenf alls aber nicht bis in die ErweioHungs- 
temperatur erw&rmt. Zwar werden auch beim ortlichen Er- 

weichen der Texturrillen moglicherweise Treibmittelkeime frei- 
gesetzt, so daB es hier zu einem gewissen Nachschaumen kommen 
kann. Durch die ortliche Erwarmung der Deckschichtteile uber 
deren Erweichungstemperatur warden aber allenf alls nur wenige 
Treibmittelkeime freigesetzt, so daB ein iibermaBiges Auf- 
sohaumen auch im Bereich der Texturrillen niclit erfolgt. Viel- 
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mehr ist ein geringes Aufschaumen der erweichten Deck- 
schichtbereiche im Bereich der Texturrillen eher vor- 
teilhaft, weil hierbei die vorher eingeschlossenen Poren 
an den Flachen der Texturrillen aufplatzen, so dafl diese 
zusatzlich rauli werden. 

Das erfindungsgemaB bevorzugte brtliche Erweichen der Tex- 
turrillen kann mit Hilfe eines Pragewerkzeuges erfolgen, 
dessen Pragevorspriinge eine Temperatur haben, welche iiber 
der Erweichungstemperatur des Materials der Decksohicht 
liegt, wahrend die zwischen den Pragevorspriingen liegenden 
Felder des Werkzeuges auf geringer Temperatur gehalten 
werden. Selbst wenn diese Felder somit in Kontakt mit 
der AuBenseite der Deckschicht gelangen, wird diese am 
Qrt der Felder nicht iiber die Erweichungstemperatur hinaus 
erwarmt. 

Es wird jedoch vorgezogen, die zwischen den Pragevor- 
spriingen des Verkzeugs liegenden Eelder nicht mit der 
AuBenseite der zu pragenden Deckschicht in Kontakt ge- 
langen zu lassen, sondern hier einen mehr oder weniger 
groBen Spalt freizulassen. Ein Prageverfahren, bei wel- 
chem nur die Pragevorspriinge selbst in das zu pr&gende 
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Material eintauchen, hat den Vorteil, daB das gesamte 
Pragewerkzeug im wesentlichen auf derselben Temperatur 
gehalten werden kann, ohne daB die nicht mit dem Material 
in Kontakt gelangenden Felder zwischen den Vorsprflngen 
zu einer Erwarmung der ihnen im Abstand gegenuberliegen- 
den Oberflachenteile des Materials iiber die Erweichungs- 
temperatur des Materials hinaus fiihren. Haufig reicht hier 
ein kleiner Spalt von wenigen zehntel Millimetern bei dem 
erfindungsgemaBen Verfahren aus. AuBerdem kann die Erage- 
geschwindigkeit so eingestellt werden, daB die Zeitspanne, 
in welcher sich die nicht zu pragenden Oberflachenteile 
und die entsprecbenden Felder des Werkzeugs zwisoben den 
Rragevorspriingen gegeniibersteben, fur eine Erwarmung dieser 
Oberflachenteile uber die Erweicbungstemperatur hinaus zu 
kurz ist. 

Als Pragewerkzeug kann dabei sowobl eine Erageplatte, als 
auob eine Pragewalze verwendet werden. Eine Eragewalze 
wird bevorzugt, weil sie die kontinuierlicbe Pragung zu- 
laBt und eine hohere Pragegeschwindigjceit erlaubt. 

Durcb den erfindungsgemaBen Vorschlag,nur die Pragevorspriinge 
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mit dem zu pragenden Material in Kontakt gelangen zu lassen, 
Jedoch beidseitig der Pfcagevorsprunge einen mehr oder weniger 
groBen Spalt zur AuBenseite der zu pragenden Deckscbicbt frei- 
zubalten, wird ein zusatzlicher Vorteil erreicbt, welcber die 
ihnlichkeit der erfindungSgemaB erhaltenen Textur mit der 
Holztextur weiter verbessert. Es konnen namlicb durcb ein 
derartiges Vorgeben an den AuBenrandern der Eexturrillen un- 
regelmaflig iiber die AuBenf lacbe der Deckschicbt binaus auf- 
geworf ene Exaterrander erbalten werden. Durcb solcbe gxat- 
artige AuBenrander der Texturrillen kann das Ausseben der 
Hattenoberflacbe an das von verbaltnismaBig rissigen und 
furcbigen Holzmateria3ien sebr stark gngenabert werden. Eine 
gewiinscbte starke UnregelmaBigkeit dieser (irate kann durcb 
das Aufplatzenlassen treibmittelbaltiger Poren in ibnen be- 
gUnstigt werden. Beispielsweise l^fit sich durch einen derar- 
tigen Vorschlag ein Integralschaumstoffbrett herstellen, das 
von einera Eichenholzbrett im wesentlicben nicbt unterschie- 
den werden kann. Ein derartiges erfindungsgemSBes Brett eig- 
net sich somit insbesondere fUr imitierte Deckenbalken, aber 
auch fUr andere sonstige Holzimitationen, wie etwa ganzfia- 
chige Wandverkleidungen, GelSnder und dergleichen. 

In Angleichung an die jeweilige Art des Holzmaterials, welches 
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imitiert werden soli, kttnnen die aufgeworfenen AuBenrftnder 
jedoch auch Uberschliffen werden. Gegebenenfalls kBnnen sie 
auch vollstSndig abgeschliffen werden. 

Hat das Schaumkunststoffmaterial nicht den gewtinschten Farb- 
ton, so wird das extrudierte Material vorteilhaft zur Grund- 
farbtoneinstellung grundiert. Das kann vor Oder nach dem PrB- 
gen erfolgen. Es kBnnen auch zus&tzliche Farbeffekte aufge- 
druckt werden. 

Es wird bevorzugt, die Grundierung und gegebenenfalls aufge- 
druckte Parbeffekte durch einen geeigneten Lack zu fixieren, 
welcher vorzugsweise farblos ist und aufgestrichen Oder auf- 
gesprUht werden kann. Dieser Decklack kann zur ErhBhung der 
WitterungsbestSndigkeit UV- Absorber enthalten. Der Decklack 
und vorzugsweise auch sonstige Parben sollen nattlrlich wit- 
terungsbestSndig sein. 

Palls erwUnscht, kann das erfindungsgemaB hergestellte Holz- 
material im Inneren der Texturrillen dunkler als die diese 
umgebenden OberflSchenfelder sein. Beispielsweise kOnnen die 
Piachen der Texturrillen nach dem TiefprSgen dunkel einge- 
farbt werden, indem in die erzeugte Rille ein dunkler Farb- 
stoff, z.B. RuB oder eine RuBpaste, eingerieben wird. 
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In einer anderen Ausgestaltung der Erfindung kann man zum Her- 
stellen dunkler Texturrillen gegeniiber helleren umgebenden Ober- 
flachenfeldern auch so vorgehen, daB die Integral schaumstoff- 
platte aus einem entsprechend dunklen Material hergestellt ist. 
Dies kann man beispielsweise durcb Zusetzen entsprechender Farb- 
pigmente zum verwendeten Kunststoffmaterial erreichen, wenn 
dieses nicht von vorneherein bereits die gewunschte Farbe im 
ausgeharteten Zustand bat. Die zu pragende AuBenseite der aus 
dunklem Material hergestellten Integralscbaumstoffplatte wird 
dann nocb vor dem Tiefpragen mit einer Lackschicht iiberzogen, 
welche die belle Farbe hat, welcbe die Oberflachenf elder zwiscben 
den Texturrillen erbalten sollen. Nacb dem Festwerden wird dann 
durcb diese Lackschicbt hindurchgepragt, so daB sie an den 
Stellen der Texturrillen aufgebrocben wird und dort die Farbe 
des dunklen Grundmaterials wieder sicbtbar wird. 

Man kann auch in die tiefgepragten Texturrillen eine entsprechen- 
de Farbe hineindrucken. Freilich erfordert dies eine entsprechend 
gute Abstimmung der verwendeten Druckmasobine. Dies ist jedoch 
heutzutage mbglicb. 

Im ubrigen kann man durcb nachtragliches Einfarben der Textur- 
rillen, durcb ibr Bedrucken oder durcb das Abdecken mit einer 
entsprecbenden Lacksobicbt, durcb welcbe hindurchgepragt wird, 
zusatzlicbe Farbeffekte erzielen, wenn man die Texturrillen 
farblicb anders erscbeinen lassen will, als die sie umgebenden 
Oberflacbenf elder. Beispielsweise konnen entsprechend dieTex- 
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turrillen rotlich gestaltet werden, wahrend die umgebenden 
Oberflachenfelder eher braun sind. 

Venn die Texturrillen nachtraglich eingefarbt werden, wird fur 
die Herstellung der Ausgangsplatte zweckmaBig ein Material ver- 
wendet, welches moglichst weitgehend die Naturfarbe des zu imi- 
tierenden Eolzes hat. 

Die Tiefe der erfindungsgemaB erzeugten lexturrillen iBt im 
allgemeinen sehr gering. Es geniigen einige zehntel Millimeter, 
wenngleich auoh groBere Eillentief en erzeugt werden konnen. Beim 
bevorzugten ortlichen Herausschmelzen der Texturrillen werden 
die Temperatur und die Fragegeschwindigkeit, welche fur die Ver- 
weilzeit der Pragevorsprtinge in dem Material der glatten Deck- 
schicht verantwortlichdst, vorzugsweise so eingestellt, daB eine 
wesentliche Erwarmung des Deckschichtmaterials oberhalb der Er- 
weichungstemperatur iiber die Tief e der zu erzeugenden Rille 
hinaus im wesentlichen nicht erfolgt. 

Durch die Erfindung ist es enrt}gUcht,einen eohten Holzersatz fur 
die Herstellung von Gehausen, Verkleidungen, Mobeln, Treppen- 
gelandern, imitierte Deckeribalken und dergleiohen zu erhalten. 
Durch die Verwendung von Integral schaum konnen weitestgehend 
dieselben Bearbeitungsverf ahren angewendet werden, die auoh fur 
Bolzmaterialien verwendet werden. Gleichzeitig sind durch die 
Ausbildung als Integralschaumstoffplatte die erzielte Formbe- 
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standigkeit und Steifigkeit wegen der dichten Deckscbichten groB. 

Man kann das spezifische Gewicht der erfindungsgemaBen Platte 

weitgehend variieren. ttberdies sind durcli die Integralscbaum- 

stoff struktur sehr gute Warme- und Bcballisolierungseigenschaf- 
ten vorhanden. 

Die erfindungsgemaBe Platte kann auch als Hohlprofil aus- 
gebildet werden. Hierdurch laBt sick sowohl das Gewicbt be- 
einfluBen, als auch Material einsparen. Jedooh wird es zur 
Venaeidung von Verformungseigenschaften beim Pragen bevor- 
zugt, den Hohlanteil des Profilquerschnittes nicht groBer 
als etwa 50% des Gesamtquerschnittes zu maclien» Palls er~ 
wunscht, konnen auch die Hohlraumflachen durcli entsprechend 
verdichtete Materialscliiohten umgrenzt werden. 

Die Erfindung wird im folgenden ankand bevorzugter Ausfiihrungs- 
beispiele, die aus der Zeichnung ersichtlich sind, erlautert. 
In der Zeichnung zeigt: 

Pig. 1 einen Abschnitt eines erfindungsgemSB hergestellten Bret- 
tes in perspektivischer Darstellung und 

Pig. 2 einen Brettquerschnitt im Bereich einiger Texturrillen 
zur ErlSuterung ihrer prinzipiellen Gestaltung. 
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Das aus Fig. 1 ersichtliche Brett besteht aus Integral- 
schaumstoff, d.h. es hat einen geschaumten Kern 1 und die- 
sen ringsum umgebende Deckschichten 2, welche nahezu unge- 
schaumt sind und daher eine hShere Diohte haben, als der 
Kern 1. Die AuBenhaut der Deckschichten ist homogen. Je 
nach dera verwendeten Material und dem Herstellungsverfah- 
ren laBt sich fur die Deckschichten 2 relativ zum Kern 1 
eine mehr Oder weniger groBe Verdichtung erzielen, die 
bis in die Nahe der Dichte des ungeschaumten Kunststoffes 
kommen kann. Ira Kern 1 ist die Dichte im allgemeinen we- 
nigstens so groB, wie die halbe Dichte des ungeschaumten 
Materials . 

Die verwendete Materialart kann in weitem Bereich angepaBt 
werden. Insbesondere werden Materialien wie PVC, Polystyrol 
und seine schlagzahen Modifikationen, Hoch- und Niederdruck- 
Polyathylen, Polypropylen, ABS, Polyurethan, Polyester, Po- 
lycarbonat und dergleichen verwendet. 

Zur Herstellung eines Integralschaumstoffstabes der so«ben 
beschriebenen Art dient ein Verfahren, wie es beispielswei- 
se aus der DT-OS 1 729 076 oder der DT-OS 1 913 921 bekannt 
ist. Mit diesen bekannten Verfahren werden einwandfreie In- 
tegralschaumstoffstabe auch beispielsweise mit Rechteckpro- 
fil, wie es fUr Holzbrettimitationen erforderlich ist, her- 
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gestellt. Eine derartige Holzbrettimitation kann, wie in 
Pig. 1 gezeigt, auch zylindrische Hohlkanaie 4 besitzen, 
die gleich mitextrudiert werden und ebenfalls von gegen- 
Uber dem Kern 1 verdichteten Deckschichten 5 umgrenzt wer- 
den. 

Die Hohlraume 4 kfinnen zur Herabsetzung des Plattengewichts 
vorgesehen sein. Sie sollen jedoch 50 % des gesamten Profil- 
querschnittes nicht Uberschreiten. 

Die auf der oberen AufienflSche des Bretts vorgesehene Tex- 
tur, welche im Ausftthrungsbeispiel derjenigen von Eichen- 
holz entspricht, wird durch TiefprSgen einer Vielzahl von 
Texturrillen 6 in die obere AuBenseite 7 der oberen Deck- 
schicht 2 der Platte erzeugt. Die Texturrillen 6 liegen im 
glatten OberflSchenfeld 8, welches im wesentlichen die Oberr 
flSchenstruktur des Brettes nach dessen Strangpressen zeigt. 

Im Ausfflhrungsbeispiel sind die Ubrigen Aufienfiachen der 
Platte nicht texturiert. Gleichwohl kOnnen auch sie mit ent- 
sprechenden Texturrillen ausgestattet werden. 

Das Tiefpragen der Texturrillen erfolgt mittels eines Pra- 
gewerkzeugs, wie einer Prageplatte Oder vorzugsweise einer 
Pragewalze, die nur mit den Pragevorsprttngen mit der Platte 
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in Kontakt gelangt, wShrend die zwischen den Pragevorsprttn- 
gen vorhandenen Pelder in gewissem Abstand zu den Oberfia- 
chenfeldern 8 der Platte gehalten sind. Die beheizbare Pra- 
gewalze, die einen Durchmesser von z.B. 150 mm haben kann, 
tragt Vorsprttnge in der Form und Anordnung der zu pragen- 
den Texturrillen; die H6he der VorsprUnge kann z.B. das 
Dreifache der Tiefe der zu pragenden Rillen betragen. Die 
Pragewalze ist Teil einer Pragevorrichtung, durch welche 
das Integralschaumbrett erst nach ausreichendem Erkalten 
geftlhrt wird. Beim Pragen wird die zu pragende Deokschicht 
nur im Bereich der Texturrillen 6 ortlich bis ttber die Er- 
weichungstemperatur des verwendeten Materials hinaus er- 
warmt, so daB das Material an den Stellen der Texturrillen 
erweicht und durch die Pragevorsprttnge verdrangt wird. Im 
Bereich des herauszuschmelzenden Materials findet eine nur 
ortliche Erwarmung ttber die Erweichungstemperatur hinaus 
statt. Die Temperatur ist aber nicht so hoch, daB das Ma- 
terial verbrennt. Auch reicht der erweichte Bereich nicht 
wesentlich tiefer, als die fertige Texturrille. 



Vie aus Fig., 2 ersichtlich, werden bei einem derartigen Krais- 
schnelzen und ft^n der 1'exturrillen 6 deren AuBenrander 9 9**t- 
artig iiber die nicht im Kontakt mit dem Eragewerkzeug be~ 
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findlichen Ob erf lacbenf elder 8 hinaus aufgeworfen. Beim Her- 
ausscbmelzen der lexfcurrillen 6 werden eiaige, noch vom Her- 
stellverfabren in der verdichteten Deckschicht 2 vorhandene; 
Treibmittelkeim freigesetzt, so daBes im Bereich der PlSchen 
10 der Texfcurrillen 6 und der aufgeworfenen AuBenrander 9 zu 
einem geringen Nachscbaumen kommt, wobei die sich erweiternden. 
treibmittelhaltigen Poren aufplatzen md die Plachen 10 auf- 
rauhen. 



Die Plachen 10 der Texturrillen 6 kOmen ge^erenfalls dtrial drgfiirtt; 
werden, so daB sie sich deutlich von den umgebenden Ober- 
flachenfeldern 8 abheben. Durch die erzeugten, kraterrand- 
ahnlichen AuBenrander 9 erhalt die gepragte Oberflache der 

Platte einen Griff, welcher dem von Holz ahnlich ist. Die 
AuBenrander 9 konnen Jedocb nachtraglich aucb iiberschliffen, 
gegebenenfalls ganz abgeschliffen werden. 

Wie weiter aus Pig. 2 erkennbar, durchbrechen die Textur- 
rillen 6 die im wesentlichen vollstandig homogene dunne 
AuBenbaut 11 der verdiobteten Deckscnicbten 2. Sie ragen 
dedocb nur geringfiigig in die Deckscnicbten 2 hinein, bei- 
spielsweise bis auf einige zebntel Millimeter. Es werden 
somit an den Plachen 10 der Texturrillen 6 bereits in der 
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Deckschicbt 2 ia mehr oder weniger starkem MaBe vorhandene 
Poren freigelegt, was ebenfalls zur Erbohung der Raubigkeit 
der Jlacben. 10 beitragt. 

Die Pragetiefe der Texturrillen. kann o,05 bis 1 mm, be- 
vorzugt 0,1 •? 0,5 mm betragen. Die Dicke der Deckscbicbtea 
liegfc je naob Materialart; und Herstellungsverf abxen vorzugs- 
weise bei 0,1 bis 3 
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